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CÓMO SE HACE i BUEN QUESO DURO 
Ante todo para el desarrollo de la Indus-
tria, hemos de acumular todos aquellos me-
dios que nos permitan obtener el producto 
con las máximas garantías de bondad y con 
el menor número de probabilidades de pérdi-
das. Para ello los locales han de reunir, en 
primer lugar, facilidad de limpieza, en todos 
ellos. Entendemos por ella no solo la condi-
ción de no tener rincones, sino que el suelo, 
paredes y techo, han de poder ser lavados o 
blanqueados con facilidad. Nada más limpio 
que el enchapado de azulejos, pero su cares-
tía no nos permite el llegar a colocarlo y sólo 
hemos de proponer el solado de cemento con-
tinuo, sin dibujo ni rayado alguno y el encha-
pado de las paredes hasta la altura de un me-
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tro cincuenta con baldosín hidráulico blanco; 
el resto blanqueadas, operación que se repe-
tirá por lo menos una vez al mes durante la 
campaña. 
Esto quiere decir que la limpieza es la 
base de una buena elaboración quesera y que 
cuanto más se aquilate en ella, tanto más se 
garantizará el éxito. 
Son tres las habitaciones en las que la in-
dustria se desarrolla: Sala de cuajado, sala 
de salazón y por último cueva de maduración. 
En la sala de cuajado se efectúan las ope-
raciones de cuajar la leche, moldear y puede 
hacerse la de prensar, si tiene capacidad para 
ello. 
Cuajado.—Recibida la leche en la quese-
ría, a la que se llevará inmediatamente des-
pués de cada ordeno, es necesario someterla 
a distintas manipulaciones que aseguren su 
perfecto estado para la elaboración del queso 
Por mucha que sea la escrupulosidad del 
ganadero, su esmero en el ordeño, limpieza 
de apriscos y de vasijas, no puede impedir 
caigan en la leche cuerpos extraños que hay 
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que quitar. Para ello pueden emplearse disíin-
fas clases de filtros o las máquinas centrifu-
gadoras de limpieza. Entendemos que para 
una quesería incipiente, es suficiente la cons-
trucción de un filtro de gravilla silícea. C o n -
siste éste en un embudo de salida amplia, en 
la que están colocadas unas capas, general-
mente cuatro, de gravilla de distintos tama-
ños, en la parte superior se coloca la de ma-
yor tamaño (cinco milímetros de diámetro), se 
la separa de la siguiente por un disco de tela 
metálica. (Hierro estañado) y así sucesiva-
mente las de menor tamaño terminando con 
la más fina (un milímetro de diámetro). 
También pueden emplearse las filtradoras 
de discos de algodón. 
E l rendimiento de estos filtros es pequeño, 
pero suficiente para fábricas en las que se 
trabaje hasta 500 litros de leche en cada orde-
ño. Cuando se trabaja mayor cantidad, hay 
que recurrir a las Centrifugadoras de limpieza. 
Es conveniente, sobre todo cuando ya el 
calor se va dejando sentir, el trabajar cada 
ordeño inmediatamente después de efectuado. 
En invierno y en esta zona, puede hacerse el 
filtrado en cuanto se recibe la leche y después 
conservar la leche para reuniría con el ordeño 
de la mañana en local perfectamente limpio y 
exento de insectos. La conveniencia o no de 
reunir los dos ordeños, la ha de decir el aci-
dímetro. La acidez de la leche en buenas con-
diciones para el cuajado, debe estar compren-
dida entre los 18 y 20 grados Dornic. Las que 
bajen de 15 y las que sobrepasen los 22, de-
ben desecharse. Insistimos que debe filtrarse 
siempre tan pronto como se reciba la leche en 
la quesería. 
E l cuajado tiene por objeto el coagular la 
caseína de la leche. Para ello se adiciona a 
ella unos fermentos que tienen esta propiedad 
y que se encuentran en el estómago de los 
rumiates, principalmente en su primera edad, 
antes que hayan comido, es decir, en la lac-
tancia. 
Generalmente nuestros ganaderos em-
plean el estómago de los lechazos, pero sin 
determinar exactamente su cantidad ni poder 
coagulapíe. Ya empieza a difundirse, aunque 
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no con la rapidez debida, el uso de los cuajos 
comerciales. En el comercio se presenta bajo 
dos formas, sólido y líquido. Nosotros re-
comendamos el líquido que se maneja más fá-
cilmente y no precisa el uso de balanza bas-
tante precisa, como la reclama el sólido. S im-
plemente con el uso de una campana gradua-
da, es suficiente para la dosificación exacta. 
Pero ya se emplee uno u otro, hay que co-
nocer en todo momento su valoración que es 
variable, pues con el tiempo va perdiendo su 
fuerza. Para ello procederemos en la forma 
siguiente: 
Se toma un litro de leche que en baño-ma-
ría colocaremos a la temperatura de 33 grados 
sobre ella agitando, verteremos dos gramos 
de cuajo, sólido por ejemplo y reloj en mano 
apreciamos que ha tardado en cuajarse treinta 
y cinco segundos: estableciendo la propor-
ción, «si un litro de leche se cuaja con dos 
gramos, cuántos necesitaremos para cuajar 
doscientos». 
Suponemos que cada depósito de leche 
esta cabida. 
Resuelta esta proporción vemos que se 
necesitan 400 gramos. 
Pero con esta cantidad se cuajaría en 35 
segundos y nosotros liemos de cuajar en 45 
minutos, tiempo que hemos visto en nuestros 
trabajos que es el más conveniente. Tenemos, 
pues, que determinar la cantidad de cuajo ne-
ce . iria para que se desarrolle la operación en 
eMe tiempo. Teniendo en cuenta que la canti-
dad de cuajo es inversamente proporcional al 
tiempo, estableceremos la proporción en la 
forma siguiente: 
^?^—~~ de donde X==5,18 gramos de cuajo 
2.700 35 s 
S i se tratase de cuajo líquido, no habría 
más que sustituir los gramos por centrímetros 
cúbicos. 
Determinado el poder coagulante del cua-
jo, hay que proceder a su empleo. Previamen-
te pondremos la leche a la temperatura de 
treinta y tres grados en los tanques de cuaja-
do, temperatura que se ha de mantener mien-
tras dura la operación. Una vez que ha llega-
do a ella, se va adicionando el cuajo, el que, 
si es sólido, habremos disuelto en agua íibia, 
unos cincuenta centímetros cúbicos son sufi-
cientes y si es líquido se duplica su volumen 
también con agua. E l cuajo se deja caer sobre 
la leche muy lentamente, agitándola con una 
paleta horadada. Se tapan los baños con un 
paño a fin de que no caiga en ellos el polvo y 
se anota la hora. 
A los cuarenta minutos se hace una prime-
ra observación metiendo en la masa el termó-
metro, perfectamente limpio y comprobando 
que la temperatura no ha descendido en ella, 
se ve el estado de la cuajada. Esta está, cuan-
do la herida producida por el termómetro es 
de bordes perfectamente limpios, además si se 
comprime la cuajada con el dorso de los de-
dos índice y medio cerca de la pared de la 
tina, la masa debe desprenderse de ella sin 
dejar partículas adheridas. 
Esto debe suceder a los 45 minutos. 
Ha llegado el momento del desuerado y 
para conseguirlo por medio de una lira de hi-
los verticales vamos dando cortes, los más 
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próximos posibles de modo que dejemos la 
masa dividida en una serie de hojas de cosa 
de un medio centímetro de gruesas y coloca-
das perpendicularmente al fondo. Después 
seguimos cortando con la misma lira, pero en 
una dirección que forme ángulo recto con la 
anterior y las hojas se habrán transformado 
en tiras finas colocadas verticalmente. Ge-
neralmente estos cortes verticales en sitios 
donde no se trabaje mucha leche se hacen con 
una delgada lámina de madera que se deno-
mina sable y con el que se procuran juntar 
los cortes cuanto sea posible. Se susti-
tuye la lira por otra de hilos horizontales 
y se hace el corte con ella en todas direccio-
nes con el fin de dividir la masa a granos del 
tamaño del arroz cocido. Conseguido esto, 
operación en la que no se debe tardar más 
que cinco o diez minutos, se saca rápidamen-
te el agua del baño-maría y se introduce otra 
a la temperatura de 70.°, para elevar en pocos 
minutos la temperatura de la cuajada a 40.° 
Durante el tiempo que tarda en llegar a 
ella, se remueve blandamente la masa. Alean-
— 9 — 
zada la citada temperatura, se vacía el agua 
del baño-maría y se procede al moldeo. 
Se acerca al baño-maría la mesa de mol-
deo en la que pueden tener espacio para tra-
bajo tres personas, se ponen paños limpios en 
el interior de los moldes y se echa en ellos la 
masa a pequeñas tongadas que se van com-
primiendo con el dorso de la mano; así se 
sigue hasta que se llena el molde y se pone 
en prensa. Los moldes son de hojadelata y de 
un diámetro de 18 centímetros y una altura 
de diez. Tienen fondo unido a ellos y tanto 
éste como las paredes cilindricas están perfo-
rados por pequeños agujeros de milímetro y 
medio de diámetro, simétricamente dispues-
tos, con espaciamientos de tres centímetros. 
Estos moldes se cierran con tapas de ma-
dera que ajustan lo más perfectamente posi-
ble a su interior pero con la libertad suficien-
te para poderle recorrer en todo el espacio que 
la masa deje libre. De los 200 litros de leche, 
deben salir aproximadamente 20 quesos que 
deben moldearse entre las tres personas en 
veinticinco minutos. La temperatura de la ha-
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bitación no debe bajar durante la operación 
de 20. 
Los distintos baño-marías deben cuajarse 
de modo escalonado, con el fin de que den 
tiempo al moldeo de los anteriores. 
Puestos los quesos en prensa, hay que 
cuidar que la presión que sobre ellos se ejerza 
sea la debida, y la debida es la comprendida 
entre el peso propio del queso y cinco veces 
su peso como máximo. 
Durante el prensado se debe dar vuelta a 
la masa, invirtiéndola por lo menos 4 veces y 
cuidando de que el paño haga el menor núme-
ro de arrugas. La temperatura del local no 
debe bajar de 18. 
A las veinticuatro horas se sacan de los 
moldes los quesos y se procede a la salazón. 
Esta puede hacerse de dos maneras, o en sal-
muera o en seco. El procedimiento que reco-
mendamos es este último y el modo de efec-
tuarlo es de la siguiente manera: con un 
medidor de pólvora que previamente se ha-
brá graduado de suerte que se cojan dos 
gramos de sal fina, se esparcen dos medidas 
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zn la cara superior de los quesos puestos en 
la tabla de salar; a las veinticuatro horas se 
les da la vuelta y se les esparce otras dos me-
didas a cada uno y la operación se repite cua-
tro veces de suerte que habrán tomado sal 
dos veces por cada cara. A los cuatro días se 
les lava con agua tibia y se les lleva a la cue-
va de maduración. 
Esta debe ser de temperatura constante 
entre los 12.° y los 16.°, con una humedad de 
85 grados higrométricos y sin corriente algu-
na de aire. La maduración del queso duro es 
superior en duración a los treinta días. Es de-
pendiente de la temperatura, humedad y con-
sistencia de la pasta. 
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. 
Los preliminares son análogos a los del 
duro. Hay que dar los mismos cuidados a la 
leche. La limpieza, volvamos a decirlo, ha de 
ser escrupulosísima. La variación empieza en 
el momento del cuajado. La cantidad de éste 
es la misma, solo hemos de cuidar ahora la 
temperatura que para este tipo de queso es 
de 25.° Generalmente no se suele adicionar 
colorante. 
La duración del cuajado es de una hora 
veinte minutos, con leches dulces, es decir, 
que no estén ácidas. La comprobación de la 
cuajada, de la misma manera que en el queso 
duro. 
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Llegado el momento de partir, hay que 
efectuarlo en la misma disposición que en el 
otro tipo; ahora que en este los cortes hay 
que espaciarles unos dos centímetros los ver-
ticales. Los que se dan con la lira y los pases 
de ella solo se darán uno en cada dirección 
de suerte que toda la cuajada queda dividida 
en unos pedacitos cúbicos de dos centímetros 
de lado, por ser esta también la separación de 
los hilos de la lira. 
No hay que elevar la temperatura; una vez 
terminada la división se deja en reposo unos 
minutos y se procede al moldeo. 
Los moldes son también de hojadelata, ci-
lindricos y sin fondo, perforados según líneas 
verticales por pequeños agujeritos de milíme-
tro y medio de diámetro y hechos en líneas 
verticales espaciados tres centímetros de dis-
tancia que también debe separar de otro en la 
misma línea. E l diámetro más común de estos 
moldes es de doce centímetros y la misma 
altura. 
Para proceder al moldeo se coloca sobre 
|a mesa un paño del tipo B B . , de unos ciq-
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cuenta centímetros de lado, bien estendido, 
en el centro de él se coloca un molde que se 
va llenando con la masa que se coge con un 
colador. No hay que presionarla y se procura 
dejarla con bastante copete, se envuelve 
echando por cima el sobrante del paño de 
atrás y de adelante y con las partes laterales 
se hace un retorcido a cada lado que queden 
unos a modo de mangos. Arrastrando sobre 
el tablero el molde lleno, se quitan a un ex-
tremo para dejar sitio libre al llenado del res-
to de los moldes en los que se repite la ope-
ración. 
Aquí en vez de quedar el paño en el inte-
rior del molde, queda por fuera envolviendo 
todo. 
Terminados de llenar los moldes que la 
cantidad de cuajada dé de sí, se coge el pri-
mero por la especie de mango y cuidando que 
la tela quede bien tensa a fin de que no deje 
escapar masa, se le da media vuelta campana, 
quedando sobre la mesa la parte que antes 
miraba al techo. Se hace la misma operación 
con el resto de los moldes. A la misma hora 
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se repiíc el volteo y se hace tañías veces como 
sea posible. Hay que fijarse bien, que para 
nada hablamos de prensa, pues este tipo no 
admite más presión que su propio peso. 
A las veinticuatro horas se desmoldan y 
como la cuajada tiene menor consistencia que 
en los quesos duros, si no se quiere que se 
deformen convendrá sujetarlos por medio de 
tiras de tarlatana que previamente se habrán 
cortado con una altura análoga a la que ha-
yan quedado los quesos y un largo suficiente 
para dar dos vueltas a cada quesito. 
Como el desuerado es muy rudimentario 
hay que tenerlos en mesa con la caída sufi-
ciente para que el suero que continuarán sol-
tando durante un par de días, caiga sobre un 
recipiente colocado a este fin. 
La salazón análoga a la del duro y en can-
tidad proporcional. 
E l rendimiento es para este tipo mucho 
mayor, pues para un kg. es suficiente tres l i -
tros de leche. Cada quesito de estos pesa 
aproximadamente 400 gramos después de su 
maduración, que dura unos veinte días, íiem-
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po que suelen permanecer en la cueva, de 
donde salen para el consumo. 
Para la venía se les quita la íarlaíana y se 
lavan con agua salada. 
Estas son las líneas generales de la elabo-
ración de un buen queso. Claro que hay ade-
más múltiples factores que integran la bondad 
del queso tipo duro, que es el que hemos in-
dicado su fabricación. Los microorganismos 
que pueblan una cueva, pueden ser factores 
de buena maduración o de mala. Pero el en-
trar en detalles de estos auxiliares, no es de 
este lugar y sí de nuestra desinteresada coo-
peración que de muy buena voluntad ofre-
cemos. 
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